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Anspruche 



Werkstuck aus Plast, dadu.rch g e" k e nn z e i c h n e -t, 
daB zumindest-ein Teil seiner Oberflache mit Hilfe dsr Plasma- _ 
Sprit ztechnik beschichtet ist, 

2. Schneidwerkzeug aus Plast fur welches Material nach Anspruch 1, 
v d & d if r Crh ge kennzeichnet; daB das hJerkzeug 
wenigstens im Schheidenbereich mit einer Spritzschicht aus einem 
harten Material beschichtet 1st. . 

"3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch g e k e n n - 

z e i c h n e t, daB das Schneirfbierkzeug ein einstuckiges Skalpell 

} _ 

:ist* - 

km Verfahren zur Herstellung eines Werkstucks nach Anspruch 1, 2 
oder 3, . d a d- u rTr h g -e k e n n z e i c h n e t, daB die 
Beschichtung" mit Hilfe der Plasma-Spritztechnik erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge kennzeich- 
net, daB das Skalpell nur im Klingenbereich- beschichtet uird. 

" , - - 2 - * 
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6- Verfahren nach Anspruch 5, dadurch geKennzeich- 
n e t, daS nur die Bchneidkante und ein z.S. 2 mm breiter Bereich 
einer Oder beider Schneidflachen beschichtet uiird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
n e t f daB zum Beschichten die Skalpelle schuppenartig so uber- 
einander angeordnet uerden, daB nur die zu beschichtenden Bereiche 
freiliegen. 

B. Verfahren nach einem der Anspruche h bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Lderkstoff so aufgespritzt 
uird, daB eine weniger glatte Schneidflache entsteht. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche k bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Werkstoff so aufgespritzt 
uird, daB die Ungleichheit der Oberflache zwischen 1 und 5 yum, 
varzugsweise zuiischen 2 und 4 /jm liegt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche k bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB ausschlieBlich nicht-metallisches 
Material aufgespritzt wird. 
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11. l/Erfahren nach einem der Anspruche > bis 1D, d a d u r c h 
gekennze.ichne t, daB zur Herstellung des Schneitiwerk- 
zeuges weichmachErarme Plaste vsrwendBt wird. 

12, Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekeriH- 
z.eichnet, daB wBichmachsrfrBies Plast fur das UJerkstiick 
vsruJEndEt uiird. - 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Bin liJerkstuck aus Plast. Werkstiicke 
(Gebrauchsgegenstande, Handwerksgerate, Maschinsnteile und 
dergleichen) aus Plaste setzen sich in irnmer groBerem MaBe durch. 
Dies liegt vor allem an der leichten Verf crmbarkeit des Plastes, 
die es erlaubt, - auch_sonst nur schuderig und. unter groBen Aufwen- 
dungen herzustellende Farman auf einfache Weiss, zum Beispiel im 
Sprit zguBverfahren, herzustellen. Plast uddersteht jedcch auBeren " 
Einflussen,. insbesondere salchen, die.Abrieb erzeugen, nur schlecht. . 

Es ist bskannt, Ulerkstucke aus. Plast mit Hilfe besondersr Verfahren 
zu -galvanisieren. Auf diese Weise lSBt sich jedoch nur eine 
beschrankte Anzahl von-Stoffen aufbringen und die so erhaltenen 
Schichten sinQ fur eine starkere mechanische Beanspruchung nicht 
geeignet. 

Die Erfindung schafft nun liJerkstucke aus Plast, bei denen zLffnindest 
■ein Teil der- Oberflache mit Hilfe der-Plasma-Spritztechnik 
beschichtet ist.. Die Flasma-Spritztechnik ist beispielsuieise aus 
der Informationsschrift "Plasmaspritztechnik, Grundlagen und 
Anwendung, 2. Auflage, 1975" der Plasma Technik AG, Riegackerstr. 21 f 
CH - 5610 UJchlen (AG) bekannt. Fur Einzelheiten riieser Technik 
uird hierauf ausdrucklich Bezug genornmen, - 

- 5 - 
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Die Erfindung umfaBt also auch die l/eruiendung des l/erfahrens der 
Plasma-Spritztechnik fur die Beschichtung von Werkstucken aus 
Plast. Darnit werden die zahlreichen Vorteile dieser Plasma-Spritz- 
technik einem weiten Anwendungsbereich nutzbar gemacht, insbesandere 
lassen sie sich nunmehr auf Plast, zahlreiche Metalle, Metallegie- 
rungen, Metallverbindungen, insbesDndere Heramikmaterialien, und 
auch Mischungen der aben genannten Stoffe mit Kunststof fen auf 
Plast auftragen, so daB die Anwendungsbereiche souohl der Plasma- 
Spritztechnik uiie der Veruiendung von Plast erheblich erueitert 
werden. 

Die Erfindung betrifft insbesandere ein Schneidwerkzeug aus Plast . 
fur ueiches Material sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Schneidwerkzeuges. 

Schneidwerkzeuge aus Plast ohne Beschichtung, z.B. Messer fur 
EBbestecke, sind bekannt. Diese haben jedoch den IMachteil 
mangelnder Scharfe, da sich aus den meisten Plast en keine 
hinreichend scharfe Kante, die zugleich einer langeren Beanspruchung 
gejjjachsen ist, schaffen laBt. Andererseits ist die l/erwendung von 
Plasten vorteilhaft, da diese sich unter geringerem Auf wand 
bearbeiten und in die unterschiedlichsten Formen bringen lassen. 

- - 6 - - — • 
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Es 1st schan bekannt, Plaste--zu galvanisieren. Auf diese Weiss' 
laBt sich jedoch nur eine beschrankte Anzahl von Staffen aufbringen, 
und dis sd erhaltenen Schichten sind fur eine starkere mechanische 
Beanspruchung nicht _ geeignet. 

"Die Erfindung schafft nun ein Schneidwerkzeug, das wenigstens im 
Schneidenbereich mit einer Spritzschicht aus einem harten Material 
beschichtet ist. Ein salchas LJerkzeug hat eine groBe Scharfe im 
Kantenbereich und ist mechanisch auBerst uiiderstandsf ahig. 

Die Ausdehnung der Spritzschicht wird von den jeueil9 interessie- 
renden Anuiendungan her bestimmt werrieno Bei Schneiduerkzeugen, die 
nur an und in der Umgebung xler Schneidkante starker baanaprucht 
" werden, u&rd es ausreichen, nur im Schneidenbereich .mit einer 
Spritzschicht versehene Schneidwerkzeuge zu schaffen. Es kann aber 
uorteilhaft sein, auch in anderen Bereichen eine Spritzschicht 
vorzusehen. 

Erf indungsgemaB erfolgt bei einem Verfahren zur Herstellung eines 
Schneidwerkzeuges der genannten Art die Beschichtung .mit Hilfe 
der Plasma-Spritztechnik. ; Die Plasma-Spritztechnik" ist beispiels- 
uieise aus der Infnrmationsschrift "Plasmaspritztechnik, Grund- 
lagen und Anuiendungen, 2. Aufiage, 1975" der Plasma Technik AG, 
Riegackerstr. 21, CH - 5610 Wohlen (AG) bekannt. Fur Einzelheiten 

_. - 7 - 
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uird hierauf ausdrQcklich Bezug genommen. Diese Plasma-Spritztechnik 
wurde jedoch bislang nicht zum Beschichten van Plasten, und ins- 
besondere nicht zum Verbessern der Eigenschaftsn van Schneiduerk- 
zeugen aus Plasten angeuendet. Es hat sich jedoch herausgestellt, 
daB diese Technik auch auf Plasten veruendbar ist, und 9ich 
dadurch fur die verschiedensten Anwendungsgebiete neue Lnsungen 
erzielen lassen. Beispielsueise liegt die Haftung auf der Ober- 
flache bei Chrom und Nickel bei der Galvanisierung von Plasten 
zwischen 1,2 und 2,5 x 10 IM/m , wahrend die Haftung bei der 
Plasmabeschichtung auf Plasten bis zu 1Dmal groBer ist. Damit ist 
das erzeugte Produkt den mechanischen Beanspruchuogen erheblich 
besser geuachsen. 

Uorzugshjeise wird das Schneidwerkzeug als einstuckiges Skalpell 
ausgebildet. 

Einstuckige Skalpelle "sind bekannt. Hierbei tuird unter "einstuckig" 
verstanden, daB der Harper des Skalpells, alsp Klinge und Griff, 
aus einem Stuck und einem Material besteht. Diese bekannten 
Skalpelle sind die klassischen Metallskalpelle. Diese Metallskalpelle 
sind in der Herstellung sehr auftuehdig. Sie sind wiederveraiendbar, 
jedoch mussen sie zu jeder lUiederverwendung • erneut sterilisiert 
tuerden, ferner mussen die Metallskalpelle auch nachgeschliffen 
uerden, ueil die SchSrf e im Laufe der Zeit nachlSBt. 
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Die Nachteile der bekannten einstuckigen Metallskalpelle haben dazu 
gefUhrt, daB zunshmend sogenannte "Einweg-Skalpelle" veruendet 
uerden. Bei diesen Eiraeg-Skalpellen uiird auch Plast veraiendet, 
d.h. sie bestehen normaleruieise aus einem Plastgriff und einer 
Stahlklinge. Die Stahlklinge uird entueder in den Plastgriff 
hineingespritzt, gepreBt oder auf andere Weise, z*B. durch Ultra- 
schallschweiBung, mit dem Plastgriff verbunden. Diese Skalpelle 
sind einfacher und damit kostengunstiger herstellbar, was ihre 
Veruendung als Einweg-Skalpelle erlaubt, d.h. sie warden nach 
einmaliger Benutzung weggeworfen. Diase Skalpelle uierden in der 
Fabrik sterilisiert und steril verpackt angeliefert. Bei der Her- 
stellung der Einweg-Skalpelle ist jedoch die menschliche Arbeitskraft 
noch nicht vcllig auszuschlieBen. Daher konnen bei der Fertigung 
der Einweg-Skalpelle Mikroben ubertragen warden, die sich in den 
kleinen Spalten zuischen Plastgriff und Stahlklinge festsetzen 
und auch trotz nachf olgender Sterilisation nicht vollig beseftigt • 
werden konnen. Somit macht die noch notige l/erwendung menschlicher 
Arbeitskraft die Einweg-Skalpelle in zweifacher Hinsicht nachteilig-, 
da sie nicht- vollig steril gemacht werden konnen und die Herstel- 
" lungskosten durch die notigen Lohne uhgunstig beeinfluBt werden. 
Ein weiterer Nachteil der bekannten Einweg-Skalpelle mit zwei 
Komponenten ist, daB zum Befestigen der Klinge am Hahdgriff an 
diesenv eine grdBere Materialdicke benatigt wird, als zur Handhahung 

- 9 - 
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des Skalpells nctig bzw. gut ist. Dies ist besonders nachteilig bei 
sehr feinen Arbeiten, insbescndere in der Mikro-Chirurgie und der 
plastischen Chirurgie. 

Das einstGckige Plastskalpell erhalt nunmehr durch einen geeigneten 
Auftrag mittels der Plasma-Spritztechnik die notigen Eigenschaften. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Skalpell nur im 
Klingenbereich beschichtet. Dies hat den Vorteil einer Material- 
und Arbeitszeitersparnis, ohne daB die Brauchbarkeit des Skalpells 
abniromt* 

Bevorzugt utird nur die Schneidkante iind ein 2 nm breiter Bereich 
der Schneidflachen beschichtet* Eine.Beschlchtung in diesem Bereich 
1st normaleruieise fur die Funktionsfahigkeit des erfindungsgemaB 
hergestellten einstuckigen Skalpells ausreichend. 

Bevorzugt uerden zum Beschichten die Skalpelle schuppenartig so 
Cibereinander angeordnet, daB nur die zu beschichtenden Bereiche 
freiliegen. Auf diese Weise kann der Vorgang des Beschichtens 
uesentlich vereinfacht uerden, da graBere Bereiche auf einmal 
beschichtet uerden, ohne daB der Vorteil der Mater ialersparnis 
fortfallt. 

- 10 - 
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Bevorzugt wird der Lierkstoff so aufgespritzt, daB eine ueniger glatte 
Schneidflache entsteht. Dies laBt sich z.B., uie auch in der oben- 
genannten Schrift "Plasma-Spritztechnik 11 * beschrieben, dadurch 
erreichen, daB Pulv/er einer groberen Kbrnung verwendet wird. Eine 
weniger glatte Schneidflache hat bei Skalpellen insbesondere den 
Vorteil, daB nicht, wie bei den gegenwartig verwendeten Skalpellen, 
mit denen Zellen einzeln durchtrennt uerden konnen, allzu glatte 
Wundrander entstehen. Ueniger glatte Wundrander verheilen besser. 

Bevorzugt uird der bJerkstoff so aufgespritzt, daB die Ungleichheit 
der Oberflache zuischen 1 und 5 /jm, vorzugsweise 2 und k /jm liegt. 
Als vollig glatte Schneidflache uird eine mit einer Ungleichheit 
der Oberflache von 0,2 /jm betrachtet. Eine ueniger glatte Schneid- 
flache, deren Ungleichheit im angegebenen Bereich liegt, hat die 
erwahnten Vorteile. 

Bevorzugt uiird ausschlieBlich nicht-metallisches Material ausrei- 
chender Harte aufgespritzt. Mit der Plasma-Spritztechnik konnen 
auch nicht-metallische harte Werkstoffe (Al^D^, TiO^, UJC> , 
insbesondere keramische Stoffe und Kunststoffe, so aufgetragen 
uerden, daB sie insbesondere auch schleif bar sind. Andererseits 
gibt es z.B. Patienten, die gegen Metalle allergisch sind, so daB 
sie mit herkommlichen Met alls kalpellen (und auch mit den Einmal- 
Skalpellen, die ja ebenfalls Metallklingen haben) nicht operiert 
uerden konnen. 



- 11 - 
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Bevorzugt uiird zur Zeit zur Herstellung des Schneidwerkzeuges 
weichmacherarmes Plast verwendet. Es hat sich herausgestellt, daB 
Plaste mit groBem Weichmacheranteil, insbesondere Pl/C, nur in 
geringem MaBe Oder Gberhaupt nicht geeignet sind, plasmabaschichtet 
zu uerden. Daher ist es vorteilhaft, fur den harper der Schneid- 
werkzeuge andere Plaste zu veruenden. Bevorzugt uiird ueichmacher- 
freiea Plast verwendet. Das Schneidwerkzeug nach der Erfindung 
kann auf beiden Seiten oder nur einer Seite der Schneide beschichtet 
sein. 

IMachfolgend u&rd die Erfindung an einem Ausfuhrungsbeispiel anhand 
der beigefugten Figuren noch naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspsktivische Ansicht eines erfindungsgemaB 
hergestellten einstuckigen Einueg-Skalpells, 

Fig. 2 einen Querschnitt an der Linie I-I in Figur 1, 

Fig. 3 einen Querschnitt an der Linie I-I des gleichen 
anders beschichteten Skalpells. 

- 12 - . 
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In Figur 1 ist ein Skalpell mit einem Handgriff 1, der in der 
ublichen, von Metallskalpellen bekannten Form ausgebildet ist, mit 1 
bezeichnet. Dieser Griff braucht keine Verstarkung zur Aufnahme 
der Klinge zu haben, da die Klinge 2 einstuckig mit dem Griff aus- 
gebildet ist. Die Beschichtung 3 zum Beispiel, die aus einer bis 
2D yum dicken Auflage aus Al^Dg und TiQg besteht, die in einem 
Mischungsverhaltnis von G : 1 aufgebracht sind, bedeckt nur die 
Schneidkante und einen ca. 2 mm breiten Streifen der Schneid- 
flachen. 

In Figur 2 ist der Klingenbereich im Sphnitt dargestellt, wobei 
die Starke der Schicht erheblich vergroBert gezeichnet ist. 

In Figur 3 ist das gleiche Skalpell V gezeigt, wobei jedDch die 
Klinge 2 1 im Schneidenbereich nur auf einer Seite mit einer 
Beschichtung 3 1 versehen ist. 

Der Plastkorper des Skalpells wird in der Form ublicher Metall- 
skalpelle nach dem bekannten SpritzguBverfahren aus Pblyathylen 
hergestelit. Eine grBBere Anzahl so entstandener Rohskalpelle 
wird dann schuppenartig so ubereinander angeardnet, daS im uesent- 
lichen nur ein 2 mm breiter Streifen im Bereich der Schneidkante 
bei jedem der Rohkarper freiliegt. Sodann uiird mit einer sogenannt en 

- 13 - 
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PI asmapistole, der z.B. Argon (neutrales Gas) als Plasmagas und 
eine Mischung aus Al 2 °3 und Ti0 2> erhSltlich unter dem Handelsnamen 
Plasmatex-0T13, mit einer Kornung von z.B. KM 40 zugefuhrt uerden, 
die Beschichtung durchgefuhrt, Dabei entsteht eine hart a zahe und 
sehr dichte, schlaifbara Schicht. Dabei uerden Abstand und Spritz- 
dauer so bemessen, daB Bins Schicht von z.B. ca. 50 fjm Dicke 
entsteht. Diese Schicht braucht zur Veruiendung nicht gaschliffen 
zu uerden, kann aber gegebenenfalls nachgeschliffen uierden. 
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^54) Trocart 

ten L'invention concerne un trocart jetable. 

ue trocart est fabrique par moulage par injection, com- 
pression ou injection sous vide et comprend une matiere 
plastique renforcee par des fibres. 

L'invention est applicable dans le domaine de la fabrica- 
tion des instruments de chirurgie. 
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Lapresente invention se rapporte a un trocart jetable. 
Un trocart est un instrument en forme de barre a usage medical qui 
comprend a son extremite avant une lame, et qui est pourvu a son extremite 
arriere d'un moyen pour fixer un tube de drainage au trocart 

5 Lors d'une operation dans une cavite corporelle et dans laquelle une 

intervention chirurgicale est effectuee dans le tissu, des secretions sont produites 
nabituellement apres l'operation sous la forme de sang et d'autres fluides 
corporels qui doivent etre soutires. A cette fin, un drain est nabituellement 
realise sous la forme d'un tube plastique flexible dont la paroi est perforce a 

10 l'extremite afin d'etre localisee au site d'operation, et dont l'extremite opposee 
est connectee via un recipient collecteur de secretion a un moyen d'aspiration 
servant a etablir une pression subatmospherique pour soutirer lesdites secretions 
du site d'operation par aspiration. 

Cependant, le retrait des secretions du site operatoire peut egalement 

1 5 Stre effectue par un drainage passif . 

Lorsqu'un tel drain doit Stre positionn6, on fait passer un trocart dont 
l'extremite arriere est connectee a un tube de drainage dans la cavite corporelle 
et de la a travers le tissu et vers rexterieur a travers la peau. Le tube formant 
drain est ensuite tire sur place jusqu'a ce que la portion perforee de celui-ci soit 

20 dans sa position correcte relativement au site operatoire. On coupe ensuite le 
tube de drainage a proximite de rextremite arriere du trocart, et l'extr&nite libre 
est connectee au recipient collecteur mentionne ci-dessus. 

L'extremite avant du trocart est en forme de pointe et presente 
typiquement une forme en section transversale triangulaire dont une arete forme 

25 ladite lame. 

Afin d'obtenir une pointe d'une resistance suffisante et une lame 
suffisamment aiguisee pour couper a travers la peau, les trocarts qui ont ete 
utilises jusqu'a present sont realises entierement ou partiellement en acier 
resistant a la corrosion. 
30 Les couts de materiau et de production lies aux trocarts en acier sont 

comparativement eleves, et par consequent l'utilisation de trocarts jetables a ete 
peu rentable. 

Afin de reduire les couts de materiau et de production, on a propose de 
fabriquer des trocarts en plastique, mais jusqu'a present il n'a pas ete possible de 
35 produire, avec succes, des trocarts en plastique presentant des lames 
suffisamment aiguisees pour remplacer les trocarts realises en acier resistant a la 
corrosion. 
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De maniere surprenante, on a trouve maintenant qu'il est possible de 
realiser un trocart en plastique et possedant des pointes d^ine rigidite 
satisfaisante et d'une lame suffisamment tranchante. 

Ainsi, le trocart conformement a l'invention est caracterise en ce qu'il est 
5 realise a partir d r une matiere plastique renforcee par des fibres et en ce qu'il est 
produit par moulage par injection, compression ou injection sous vide. 

La matiere plastique est de preference une matiere thermoplastique, une 
matiere thermodurcissable ou un polymere cristallin. 

Les thermoplastiques preferes comprennent des < polyesters, des 
10 polyamides tels que le Nylon, des polycarbonates et polystyrenes ainsi que des 
copolymerisats de styrene et autres monomeres, tels que les monomeres 
d'acrylate et de butane diene. 

Les plastiques thermodurcissables preferes comprennent des polyesters, 
de la melamine, des epoxyplastiques et des polyurethanes. 
15 Le renforcement par des fibres comprend de preference des fibres de 

verre, mais d'autres fibres inorganiques et organiques sont egalement des fibres 
de renforcement appropriees. 

Les renforcements par les fibres comprennent de preference des fibres 
allongees, telles que des fibres possedant une longueur d'au moins 5 mm et une 
20 epaisseur de 8 a 50 |jm. 

Lors de la fabrication de trocarts en plastique renforce par des fibres par 
moulage par injection, les fibres sont tout d f abord melangees soigneusement 
avec la matiere plastique a la suite de quoi cette derniere est moulee dans des 
moules d'injection appropries. 
25 L'injection de la matiere de moulage dans les moules d'injection est 

effectuee de preference a inie temperature comprise entre 150°C a 250°C et a 
une pression de 60 a 120 MPa, 

Le renforcement par des fibres comprend de preference 30 a 75 % en 
volume de matiere de moulage. 
30 L'invention sera mieux comprise et d'autres buts, caracteristiques, details 

et avantages de celle-ci apparaitront plus clairement dans la description 
explicative qui va suivre faite en reference aux dessins schematiques annexes 
donnes uniquement a titre d f exen^)le illustrant un mode de realisation de 
l'invention et dans lequel : 
35 -la figure lest une vuede cote d T un trocart selon Tinvention ; 

- la figure 2 est un trocart selon la figure 2, a un angle de 90° compare a 
la vue selon la figure 1 ; et 
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- la figure 3 est une vue en section, a plus grande 6chelle, du trocart 
selon la figure 2 suivant la ligne IE-Ill. 

Le trocart represente dans les dessins comprend une barre en plastique 
renforcee par des fibres, et il est pourvu a l'une de ses extremites (arriere) d"une 
bosse ou protuberance 1 pour fixer un tube de drainage a celle-ci. La bosse 
comprend une pointe 2 et deux nervures paralleles annulaires 3. 

A son extremite opposee (avant), le trocart represente presente une 
courbe 4 et une pointe 5. La pointe comprend deux surfaces planes 6 qui 
constituent ensemble une lame 7. 
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RE VEND IC ATI ON S 

1. Trocart jetable, caracterise en ce qu'il est realise a partir d'une matiere 
plastique renforcee par des fibres, et en ce qu'il est produit par moulage par 
injection, compression ou injection sous vide. 

2. Trocart selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il est realise 
5 d'une matiere thermoplastique renforcee par des fibres, d'une matiere plastique 

thermodurcissable renforcee par. des fibres ou d'un polymere cristallin renforce 
par des fibres. 

3. Trocart selon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
plastique thermodurcissable est choisie parmi les polyesters, polyamides, 

10 polycarbonates, polystyrenes et copolym6risats de styrene et autres monomeres. 

4. Trocart selon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
thermoplastique est choisie parmi les polyesters, melamine, epoxyplastiques et 
polyurethanes. 

5. Trocart selon Pune des revendications 1 a 4, caracterise en ce que le 
15 renforcement par des fibres comprend des fibres de verre. 

6. Trocart selon la revendication 5, caracterise en ce que les fibres de 
verre ont une longueur d'au moins 5 mm et une epaisseur de 8 a 50 jiul 

7. Trocart selon la revendication 6, caracterise en ce que les fibres 
constituent 30 a 75 % en volume du plastique. 



